
Auftrags-Nr.:
Reference No.:
N" de räförence:

1 41 : W olfram-l nertgasschweißen m (WlG)
manuell

Rohr: St 35.8 (W.-Nr.: 1.0305) nach DIN 17175
AD-Merkblatt W 4.W12

ESAB AB, OK Tigrod 12.61
W 3 Si  1 nach DIN EN 1668

DIN EN 439:  l l
Argon (100%)

PF, PC

Zeichen: BB-DD1-TRT/Bö
SiSn:
Stgn.:

Beleg-Nr. des Herstellers: WPS Nr. SChwinn
M a n ufactu re r's Refe ren ce N o. :
N' de röf4rence du constructeur.

Datum der Schweißung: 2002-02-06
Date of Welding:
Date du soudage:
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Nahtart:
Joint Type:
Type de joint:

s. EN 288-4 Tab. 9

Dicke [mm]:
Parent Metal Thickness /mml:
Epaisseur du matuöriau [mm]:

Außendurchmesser [mm] :
Pipe Outside Diameter [mm]:
Di amötre extörieur [m m] :

Stromart:
Type of Welding Current:
Nature de courant de soudage:

Pulver:
Flux:
Flux:

Stumpfnaht
mehrlagig

Rohr: 3,0 + 6,4

Rohr 44,5 + 177,8

G minus

Anlagen: 1. EinzelheitenzurPrüfstückschweißung (Werksta

Äil;;z:r:, ? Prüfergebnisse (Arbeitsprüfunss-Bericht)
3. Schweißanweisung (WPS)

,/) c
(h7yl*/

(WoLF6ANG BÖotrcER)
TÜV BAYERN HESSEN
SACHSEN SÜDWEST E.V.

Wie Grundwerkstoff bzw. Zusatzwerkstoff, jedoch nicht tiefer als -10 'C
As base material and filler metal respectively, however not lower than/
Comme m6tal de base et m6tal d'appoft respectivement, pourtant non sous

keine

Gültigkeit der Prüfung :
Validity of Approval:
Validit6 duCertificat:

Datum der Ausstellung:
2002.07-30
Date of issue:
Date d'6mission:

TWR TÜV BAYERN HESSEN SA.HSEN SÜDWEST E.V.
toicaüaMEa De otrRöLE SüDDEUTSCHLAND

Prüf-Nr.: 202115
lnspection No.
N" d'inspection

Schweißprozeß:
Welding Process;
Proc6d6 de soudage:

Werkstoffgruppe:
Parent Metal Group:
Mat6riaux:

Zusatzwerkstoff/Bezeich n. :
F ill er M etal Type/D e sig n atio n :
Caractäristique du m6tal d'apport:

Schutzgas / Wurzelschutz:
Shielding Gas / Backing Gas;
Gaz de protection / Purge:

Schweißpositionen:
Welding Posifions.'
Posffions de soudage:

Betriebstemperatur:
Working Temperature:
Tempörature de seruice:

Vorwärmung:
Preheat:
Pr6chauffage:

Wärmenachbehandlung:
Post Weld Heat Treatment:
Traitement thermique apr6s
soudage:

SONSTIGE ANGABEN

ort: TRAUNREUT
Location:
Lieu:

SGHWEISSVERFAHREN . PRUFUNGSBESCHEINIGUNG (WPAR)
WELDING PROCEDURE APPROVAL TEST CERTIFICATE / CERTIFICAT DE QUALIFICATION D'UN MODE OPERATOIRE DE

SOUDAGE

Prüfstelle: Niederlassung Traunreuth, Dr.-J.-Heidenhain-Straße 4
lnspecting Authority:
Organisme de contröle: D-83301 Traunreut

Herstel ler/Anschrif t :  InduStrietechnikSchwinn GmbH
M anufacturer / Address'
constructeur/Adresse: Reinstmedien-Versorgungsanlagen

Lankensperkerstraße 5
D-84533 Marktl  a. Inn

VorschrifUPrüfnorm: AD-MerkblattHP 211,
Code/Testing Standard: DIN EN 2gg-3Code/Norme d'essar.'

GELTUNGSBEREICH - RANGE oF APPRauAL . DIMAINE DE VALIDITE

keine s .  AD-HP 211 ,3 .10

OTHER INFORMATION - AUTRES PARAMETRES

Hiennit wird bestätigt, daß die Prilfungsschweißungen in 0b€reinstimmung mit den Anforderungen der voöezeichneten Vorschdfton ba . Pr0fnom6n
zufriedenstelfend voöereitet, gesaftweißt und g€pritf, wutdei. / Cedilied hat test welds weae peparcd, welded and E6Ied safisfaclorily in accodance wih the
rcqui!€,n€,lts of the code ot the testing st dard indicaEd above.,/ l'lous cellifions gue /es essais da soudage ont öt6 pr6par6s, soud5s el con6l6s avec succdq
conformäment aux exigences du code ou de la norme d'essai cl'-dessus mentionnö(e).


